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В современных технологиях размерной обработки осуществляется 
переход от размерной стандартизации к функциональному нормированию 
по выполнению изделием определенных функций в зависимости от точно­
сти функциональных параметров[1]. Для выполнения служебного назначе­
ния изделия в работоспособном состоянии определяют функциональные 
границы параметров, разность между которыми определяет функциональ­
ный допуск. 
В функциональный допуск входят конструкторский допуск, учиты­
вающий погрешности изготовления деталей, соединения и изделия в це­
лом, и эксплуатационный допуск, который характеризует запас точности, 
обеспечивающий сохранение требуемых функциональных свойств изделия 
в процессе эксплуатации. Нормирование точности проводится по величине 
функционального допуска с последующим распределением его от верхнего 
уровня (изделие) до конечной детали нижнего уровня. 
В данной работе анализируется функциональный аспект точности 
прецизионных соединений на примере поршневой пары аксиально-
поршневых гидромашин. 
На рисунке 1 представлена схема расположения допусков поршне­
вой пары аксиально-поршневой гидромашины. Функциональный допуск 
каждого элемента пары равен сумме конструкторского Т
к
 и эксплуатаци­
онного Т.3 допусков 
Тф-Т
к
+Т9=Тк+Ъ+Тр ' (1) 
где Tt - допуск температурной деформации элемента; Тр - допуск на де­
формацию элемента в результате перепада давления. 
Соответственно, функциональный радиальный зазор в поршневой 
паре аксиально-поршневой гидромашины с учетом изменения давления и 
температуры можно определить по формуле: 
e=s0+Aet+Aep , (2) 
где е0 - конструктивный зазор исходя из конструкторской точности сопря­
жения; Ast и Аер - изменение зазора в зависимости от температуры и дав­
ления рабочей жидкости, соответственно. 
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Рис.1 - Схема расположения допусков поршневой пары 
аксиально-поршневой шдромашины 
На основе канонической формулы [2] получим выражение для оп­
ределения утечки жидкости через зазор между поршнем и цилиндром: 
Q = тсЛре• d 12/il (3) 
В соответствии с теоретическими положениями [3], определив ча­
стные производные от выражения (3) по функциональным геометрическим 
параметрам, получим зависимость для определения функциональнцго до­
пуска 8Q. Далее, используя выражения для частных производных, фикси­
руя последовательно допуски частных значений параметров на нулевом 
уровне, получим зависимости для определения допусков на основные па­
раметры поршневой пары: 
Sd = \2pl8Q Ss = 4/JISQ 
nApe d 
Sl = - \2{il
z8Q (4) 
nApe   nAps• d 
Таким образом, применение принципов функционального нормиро­
вания точности при проектировании и изготовлении основных элементов 
поршневой пары позволит обоснованно подойти к назначению допусков на 
основные геометрические параметры, оценить правильность назначения 
допусков, вьивить технологические возможности взаимозаменяемости и 
повышения стабильности работы соединения. 
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